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В сборник включены тезисы докладов по проблемам обеспечения 
безопасности при эксплуатации и техническом обслуживании трубопроводов и 
оборудования нефтегазопроводов и нефтегазохранилищ, а также по 
экологическим, экономическим и правовым аспектам этой проблемы. 
Материалы предназначены для научных и инженерно-технических 
работников, занятых проектированием, сооружением и эксплуатацией 
трубопроводного транспорта, а также для преподавателей вузов, аспирантов, 
магистрантов и студентов. 
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Точность расчета силовых параметров прокатки зависит от верного 
определения таких деформационных параметров, как величина обжатия 
трубы по толщине стенки вдоль конуса деформации. Существующие на 
данный момент зависимости для определения данной величины имеют те 
или иные степени упрощения и дают определенную ошибку. Авторами была 
выведена зависимость, позволяющая более точно определять величину 
обжатия по толщине стенки вдоль конуса деформации при прямом ходе 
клети (и, как следствие, распределение величины обжатия между прямым и 
обратным ходами): 
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где Δупр – величина упругих деформаций при прямом ходе; Sв – толщина 
стенки в выпусках; α – угол выпуска в радианах; Rтр.х и Rоп.х – радиус трубы 
и оправки в сечении конуса согласно калибровке; ρ – радиус выпуска 
калибра; В – ширина калибра.  
 
Используя эту формулу выполнены исследования о влиянии 
величины развалки ручья калибра и величины пружины клети стана ХПТ на 
распределение величины обжатия между прямым и обратным ходами клети. 
Исследования показали, что величина упругих деформаций клети оказывает 
большее влияние на распределение величины обжатия между прямым и 
обратным ходами клети, чем величина развалки, однако не учитывать 
влияние последнего фактора при расчете параметров процесса ХПТ не 
корректно. Материалы доклада могут быть полезны при расчетах силовых 
и деформационных параметров процесса ХПТ, а также при проектировании 
новых станов ХПТ, или выборе путей реконструкции старых.  
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